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(54) Titre: PROCEDE ET DISPOSITIF DE REVETEMENT EN CONTINU D T AU MOINS UNE BANDE METALLIQUE PAR UN 
FILM EN POLYMERE RETICULABLE FLU IDE 

(57) Abstract 

The invention concerns a method for the con- 
tinuous coating of at least one metal strip (1) with 
a fluid cross-linkable polymer film free from solvent 
or diluent and having a thickness less than that of the 
metal strip. The invention is characterised in that it 
consists in the following steps: continuously moving 
the metal strip (1) on at least one support roller (3), 
pre-heating said strip, forming by forced flow, on a 
ductor roller (16) a lap (30) of said cross-linkable 
polymer, heating and driving in rotation the ductor 
roller (16) in the same direction as the support cylin- 
der (3) and forming the cross-linkable polymer film, 
compressing, between the ductor roller (16) and the 
metal strip (1), an applicator element (17) with de- 
formable surface, heated and driven in rotation in the 
same direction as the support cylinder (3) to transfer 
said film from the ductor roller (16) onto the appli- 
cator element (17) and from said applicator element 
onto the metal strip (1). The invention also concerns 
a coating device for implementing said method. 




(57) Abregg 



L'invention a pour objet un proc€d6 de revetement d'au moins une bande m6tallique (1) par un film en polymere rdticulable fluide 
exempt de solvant ou de diluant et d'epaisseur inferieure a celle de la bande m&allique, caracteris6 en ce que Ton fait dealer en continu la 
bande meuillique (1) sur au moins un cylindre de support (3), on prechauffe ladite bande, on forme par 6coulement force, sur un cylindre 
preneur (16) une nappe (30) dudit polymere rdticulable, on chauffe et on entraine en rotation le cylindre preneur (16) dans le meme sens que 
le cylindre de support (3) et on forme le film en polymere regulable, et on comprime, entre le cylindre preneur (16) et la bande m6tallique 
(1) un element applicateur (17) de surface deTormable, chauffe et entrain6 en rotation dans le meme sens que le cylindre de support (3) 
pour transferer ce film du cylindre preneur (16) sur l'616ment applicateur (17) et dudit 616ment applicateur sur la bande metallique (1). 
L'invention a egalement pour objet un dispositif de revetement pour la mise en oeuvre de ce proceed. 
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Procede et dispositif de revetement en continu cTau moins une bande 
metallique par un film en polymere re ticulable fluide . 

La presente invention a pour objet un procede et 
un dispositif de revetement en continu d ' au moins une bande 
metallique par un film fluide. et de faible epaisseur en po- 
lymere reticulable exempt de solvant ou dediluant. 

On connait des polymeres qui sont reticulables 
par voie thermique, comme par exemple les polymeres thermo- 
durcissables, ou par voie physique, comme par exemple les 
polymeres photopolymerisables . 

On connait divers procedes d ' application d'un 
revetement organique thermoplastique ou thermodurcissable 
sur une bande metallique nue ou revetue . 

L ' application des revetements organiques comme 
par exemple des peintures ou des vernis liquides s'effectue 
le plus souvent par enduction au rouleau de ces revetements 
liquides a l'etat de solution ou de dispersion en milieu 
solvant ou aqueux . 

Pour cela, on realise le depot du revetement li- 
quide sur une bande metallique en effectuant un predosage 
de la solution ou de la dispersion grace a un systeme a deux 
ou trois rouleaux et en transferant une partie ou la totali- 
te de ce revetement liquide ainsi predose sur un rouleau ap- 
plicateur en contact avec la surface de la bande metallique 
a revetir. 

Le transfert est realise soit par friction du 
rouleau applicateur et de la bande metallique, le defilement 
des deux surfaces en contact s' effectuant en sens contraire 
ou soit par contact dans le meme sens . 

Une evolution interessante de la technologie 
d • application en continu des revetements en polymere reticu- 
lable, comme par exemple des peintures ou des vernis thermo- 
durcissables , sur une bande metallique consiste a effectuer 
le depot de ce revetement sans faire intervenir de solvant 
ou de diluant. 

Pour 1 ' application de tels revetements, plu- 
sieurs techniques sont connues jusqu'a present. 

La premiere consiste a effectuer 1 ' application 
du revetement organique sous la forme d * une poudre . 
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On connalt egalement une autre technique d 1 ap- 
plication d'un revetement liquide sur une bande metallique 
qui utilise un reservoir chauffant couramment appele fon- 
doir, muni a sa partie inferieure d'un orifice d'ecoulement 
du polymere liquide contenu dans le reservoir. 

Au-dessous de ce reservoir sont disposes deux 
cylindres paralleles et en contact 1 1 un avec 1 ' autre et la 
bande metallique a revetir se deplace au-dessous de ces cy- 
lindres . 

Le polymere liquide est deverse au niveau de 
1 ' entref er des cylindres, puis s ' ecoule entre lesdits cylin- 
dres et est depose sur la bande metallique. 

Mais, cette technique presente des inconvenients 
qui resident dans le fait que le polymere ne peut etre que 
peu reactif compte tenu de son temps relativement long de 
stockage dans le reservoir chauffant et dans le fait qu'elle 
ne permet pas de maitriser 1'epaisseur du film de revetement 
sur la bande metallique et par consequent d'obtenir un reve- 
tement homogene et de faible epaisseur. 

Une autre technique consiste a utiliser 1' extru- 
sion du revetement organique a 1 ' etat fluide et a appliquer 
ce revetement sur un substrat par couchage ou par lamina- 
tion . 

L' extrusion couchage d'un revetement organique 
mince est pratiquee de fagon courante en particulier avec 
des polymeres thermoplastiques sur des supports souples, 
comme le papier, les films plastiques, les textiles, voire 
des supports metalliques minces, comme des materiaux d'em- 
ballage. 

Le trans fert du revetement fondu est realise au 
moyen d'une filiere plate rigide positionnee au contact di- 
rect du substrat et 1'epaisseur de ce revetement ne depend 
pas de 1 ' ouverture de la filiere, mais seulement du debit de 
matiere fondue au travers de la section de ladite filiere et 
de la vitesse du substrat. 

Cette technique exige un parallelisme parfait 
entre les bords de la filiere et le substrat. 
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De plus, la pression exercee par la filiere sur 
le substrat ne provient que de la viscosite de la matiere 
fondue de sorte que les possibilities de correction des de- 
fauts .de planeite du substrat par plaquage de celui-ci sur 
5 le cylindre d ' appui sont tres limitees. 

La technique de 1' extrusion lamination d 1 une 
couche uniforme de revetement fluide sur un substrat utilise 
l'etirage sous filiere d'une nappe fluide a la sortie d'une 
filiere plate, cette nappe etant ensuite plaquee sur le 
10 substrat a 1 ' aide par exemple d 1 un rouleau froid, d'une 
barre rotative ou encore par une lame d'air ou un champ 
electros tat ique . 

Dans ce cas, I'epaisseur de la nappe fluide est 
controlee par le debit de la matiere dans la section de la 
15 filiere et par la vitesse du substrat. 

Pour eviter le collage de la nappe fluide sur le 
rouleau de plaquage, celui-ci doit presenter une surface 
parf aitement lisse et refroidie. 

De plus, la pression de plaquage doit cependant 
20 etre suf f isamment faible pour eviter la formation d'un bour- 
relet de calandrage et , de ce fait ce mode de transfert ne 
permet pas de compenser les variations eventuelles d'epais- 
seur et des defauts de planeite dans le cas d'un substrat 
rigide . 

25 Cette technique d ' application du revetement avec 

formation d'un brin libre a la sortie de la filiere d'extru- 
sion permet d' eviter les problemes de couplage entre la fi- 
liere et le substrat rigide, mais elle induit des instabili- 
tes d ' application si la longueur du brin libre fluctue. 

3 0 D'une maniere generale, dans les differentes 

techniques connues et enumerees ci-dessus, 1 ' application en 
continu d'un revetement organique mince sur des substrats 
metalliques s'effectue sous des pressions de contact fai- 
bles, insuf f isantes pour permettre de realiser un revetement 

3 5 mince, uniforme et applique de maniere homogene sur des 
substrats rigides qui peuvent presenter des defauts de pla- 
neite et d ' heterogeneite d'epaisseur. 
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Ces differentes techniques d • application ne per- 
mettent pas de compenser les variations d'epaisseur du subs- 
trat metallique, qui induisent de ce fait des fluctuations 
inacceptables d'epaisseur du revetement notamment dans le 
cas ou le substrat est forme par une bande metallique qui 
presente une rugosite et/ou des ondulations de surface im- 
portantes d* amplitude egale ou superieure a l'epaisseur du 
revetement a realiser sur ladite bande metallique. 

D' autre part, ces differentes techniques d' ap- 
plication ne permettent pas de s ' accommoder des variations 
de largeur du substrat, ni des variations de posit ionnement 
transversal de ce substrat de sorte que le revetement ne 
peut pas etre depose de maniere uniforme sur toute la lar- 
geur dudit substrat. 
15 Enfin, lors de 1 ' application du revetement, des 

micro-bulles d'air peuvent s'intercaler entre le revetement 
et le substrat ce qui nuit a 1 ' application homogene et a 
1 ' aspect de surface de ce revetement et dans certaines ap- 
plications entraine une corrosion rapide du substrat au ni- 
20 veau de ces micro-bulles d'air. 

Par ailleurs, on connait dans le EP-A-0 593 708 
un dispositif de revetement d'une bande metallique en defi- 
lement dans lequel cette bande metallique passe sur un cy- 
lindre d'appui et est en contact avec un cylindre applica- 

2 5 teur a la surface duquel est depose un agent de revetement 

f luide . 

Le cylindre applicateur est entraine en rotation 
dans un sens oppose a la direction de defilement de la bande 
et ce cylindre est en metal. 
30 Ce dispositif presente des inconvenients . 

En effet, compte tenu de la nature du materiau 
constituant le cylindre applicateur, ce dispositif ne permet 
pas d'appliquer une pression homogene au niveau de tous les 
points d' application du film sur la bande metallique entre 

3 5 les deux rouleaux, lorsque la surface de cette bande metal- 

lique presente trop de reliefs, c'est a dire une rugosite 
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et/ou des ondulations equivalentes ou superieures a I'epais- 
seur du film de revetement a deposer. 

En effet, la durete de surface du rouleau appli- 
cateur ne permet pas d'appliquer et de repartir uniformement 
et localement la pression sur la bande et il risque meme de 
se produire un etalement du film de revetement au depens 
de l'homogeneite de son epaisseur. 

Par consequent, 1 ' appl icat ion en continu d 1 un 
revetement en polymere reticulable de faible epaisseur et 
uni forme sur une bande metal lique pose done des problemes du 
fait que cette bande metallique presente des defauts de pla- 
neite et d' epaisseur ainsi qu'une rugosite et/ou des ondula- 
tions importantes d' amplitude egale ou superieure a 1* epais- 
seur du film de revetement a deposer sur ladite bande meme 
lorsque cette bande est plaquee sous une tension elevee sur 
un cylindre uniforme. 

L' invention a pour but d'eviter ces inconve- 
nients en proposant un procede et un dispositif de revete- 
ment en continu d'au moins une bande metallique par un film 
20 fluide et de faible epaisseur en polymere reticulable exempt 
de solvant ou de diluant permettant d'obtenir un revetement 
d' epaisseur uniforme de quelques microns applique d'une ma- 
niere homogene sur cette bande, tout en evitant que des mi- 
cro-bulles d'air s ' intercalent entre le film et la bande me- 
25 tallique et en s ■ af f ranchissant des defauts de planeite et 
de rugosite de cette bande ainsi qu ' en permettant une ap- 
plication sur une partie ou la totalite du revetement et ce- 
la malgre les fluctuations de largeur et de posi tionnement 
transversal de cette bande. 
3° L' invention a done pour objet un procede de re- 

vetement en continu d'au moins une bande metallique par un 
film fluide en polymere reticulable exempt de solvant ou de 
diluant et d 1 epaisseur inferieure a celle de la bande metal- 
lique, caracterise en ce que : 
35 - on fait defiler en continu la bande metallique 

sur au moins un cylindre de support, 
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- on prechauffe ladite bande metallique a une 
temperature sensiblement egale ou superieure a la tempera- 
ture du film fluide en polymere reticulable et a la tempera- 
ture de ramollissement de ce polymere reticulable, 

5 - on forme par ecoulement force, sur un cylindre 

preneur de surface dure, une nappe homogene et d'epaisseur 
uniforme dudit polymere reticulable possedant une viscosite 
superieure a lOPa.s dans les conditions de formation de la- 
dite nappe, ledit cylindre preneur etant chauffe a une tem- 

10 perature sensiblement egale ou superieure a la temperature 
de ladite nappe et a la temperature de ramollissement de ce 
polymere reticulable et entraine en rotation dans le meme 
sens que le cylindre de support de la bande metallique et on 
forme le film en polymere reticulable a une epaisseur uni- 

15 forme sensiblement egale a 1' epaisseur desiree, 

on comprime, entre le cylindre preneur et la 
bande metallique, un element applicateur de surface deforma- 
ble, chauffe a une temperature sensiblement egale ou supe- 
rieure a la temperature du cylindre preneur et entraine en 

2 0 rotation dans le meme sens que le cylindre de support de la 
bande metallique pour transferer ce film, d'une part, du 
cylindre preneur sur 1 ' element applicateur et, d' autre part, 
dudit element applicateur sur la bande metallique et obtenir 
un revetement d'epaisseur homogene. 

2 5 L 1 invention a egalement pour objet un dispositif 

de revetement en continu d'au moins une bande metallique par 
un film fluide et de faible epaisseur en polymere reticula- 
ble exempt de solvant ou de diluant et d'epaisseur infe- 
rieure a celle de la bande metallique, caracterise en ce 

3 0 qu ' il comprend : 

des moyens d'entrainement en continu de la 
bande metallique, 

- au moins un cylindre de support de la bande 

metallique, 

3 5 - des moyens de prechauffage de la bande metal- 

lique a une temperature egale ou superieure a la temperature 
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du film fluide en polymere reticulable et a la temperature 
de ramollissement de ce polymere reticulable, 

- des moyens de formation, sur un cylindre pre- 
neur de surface dure, par ecoulement force d'une nappe homo- 

5 gene et d'epaisseur uniforme dudit polymere reticulable pos- 
sedant une viscosite superieure a 10 Pa . s dans les condi- 
tions de formation de ladite nappe, ledit cylindre preneur 
formant le film en polymere reticulable a une epaisseur uni- 
forme sensiblement egale a 1' epaisseur desiree et etant 
10 chauffe a une temperature sensiblement egale ou superieure a 
la temperature de ladite nappe et a la temperature de ramol- 
lissement de ce polymere reticulable et entraine en rotation 
dans le meme sens que le cylindre de support de la bande me- 
tallique , 

15 - et un element applicateur de surface defor- 

mable comprime entre le cylindre repreneur et la bande me- 
tallique, chauffe a une temperature sensiblement egale ou 
superieure a la temperature du cylindre preneur et entraine 
en rotation dans le meme sens que le cylindre de support de 

2 0 la bande metallique pour transferer ledit film, d'une part, 

du cylindre preneur sur cet element applicateur et, d' autre 
part, dudit element applicateur sur la bande metallique et 
obtenir un revetement d'epaisseur homogene . 

Les caracteristiques et avantages de 1 ' invention 
25 apparaitront au cours de la description qui va suivre, don- 
nee uniquement a titre d'exemple et faite en reference aux 
dessins annexes, sur lesquels : 

- La fig. 1 est une vue schematique en elevation 
d'une installation de revetement d'une bande metallique par 

3 0 un film en polymere reticulable comport ant un dispositif 

d ' application de ce revetement, conforme a 1' invention, 

- la Fig. 2 est une vue schematique en perspec- 
tive du dispositif d ■ application , conforme a 1' invention, 

- la Fig. 3 est une vue schematique en elevation 
3 5 des moyens d' enlevement de 1 ' exces de polymere reticulable 

depose sur le cylindre preneur du dispositif d 1 application, 
conforme a 1* invention, 
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- la Fig. 4 est une vue schematique en elevation 
des moyens d' enlevement de l'exces de polymere reticulable 
depose sur 1 ' element applicateur du dispositif d' applica- 
tion, conforme a 1' invention. 
5 Sur la Fig. 1, on a represents schematiquement 

une installation de revetement en continu d'une bande metal- 
lique 1 par un film en polymere reticulable fluide exempt de 
solvant ou de diluant et d'epaisseur comprise par exemple 
entre 5 et 50 microns. 
10 Cette bande metallique a une epaisseur comprise 

par exemple entre 0,10 et 4mm et est par exemple en acier ou 
en aluminium ou encore en alliage d' aluminium et peut etre 
revetue ou prepeinte sur 1 ' une ou sur ses deux faces. 

Le polymere utilise pour revetir la bande metal- 
15 lique 1 est un polymere exempt de solvant ou de diluant et 
reticulable par voie thermique comme par exemple un polymere 
thermodurcissable ou par voie physique comme par exemple un 
polymere photopolymerisable . 

Ces polymeres ont des temperatures de debut 
20 d ' ecoulement , de ramollissement, de debut de reticulation et 
de reticulation rapide qui sont dif ferentes. 

Dans 1 ' exemple de 1 ■ installation representee a 
la Fig.l, la bande metallique 1 est entrainee en defilement 
selon la fleche F et cette bande metallique 1 est en appui 

2 5 sur au moins un cylindre de support 3 par exemple en acier. 

L 1 installation comporte des moyens 2 de pre- 
chauffage de la bande metallique 1 a une temperature sensi- 
blement egale ou superieure a la temperature du film fluide 
en polymere reticulable a deposer sur ladite bande metalli- 

3 0 que 1 et a la temperature de ramollissement de ce polymere 

reticulable . 

Ces moyens 2 de chauffage de la bande metallique 
1 sont constitues par exemple par au moins un four a induc- 
tion . 

3 5 Ainsi que represents a la Fig. 1, 1 1 ins tallation 

comporte egalement, de 1 ' amont a 1 1 aval : 
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- un dispositif designe dans son ensemble par la 
reference 10 de revetement de la bande metallique 1 par un 
film en polymere reticulable fluide, exempt de solvant ou de 
diluant . 

5 - des moyens 5 de cuisson ou de reticulation du 

film en polymere reticulable, 

- et un bloc 7 de traction de la bande metalli- 
que . 

Dans le cas ou le polymere est reticulable par 
10 voie thermique, les moyens 5 de cuisson comprennent par 
exemple au moins un four a induction et des moyens 6 de re- 
f roidissement et dans le cas ou le polymere est reticulable 
par voie physique, les moyens 5 de cuisson peuvent etre 
constitues par des lampes a rayons ultraviolets ou par des 
15 faisceaux d' electrons. 

En se reportant maintenant a la Fig. 2, on va 
decrire le dispositif 10 de revetement de la bande metalli- 
que 1 par un film en polymere reticulable fluide. 

Ce film en polymere reticulable a deposer sur la 
20 bande metallique 1 doit etre d'epaisseur uniforme, bien que 
cette bande metallique 1 presente des heterogenei tes 
d'epaisseur ou des defauts de planeite ainsi qu ' une rugosite 
et/ou des ondulations de surface importantes d* amplitude 
egale ou superieure a l'epaisseur du film depose sur ladite 

2 5 bande metallique 1. 

Selon un mode de realisation represents a la 
Fig. 2, le dispositif 10 de revetement comporte : 

- des moyens 12, 13 et 15 de formation, sur un 
cylindre preneur 16 de surface dure, par ecoulement force 

3 0 d'une nappe 3 0 homogene et d'epaisseur uniforme en polymere 

reticulable possedant une viscosite superieure a 10 Pa . s 
dans les conditions de formation de ladite nappe 30, ledit 
cylindre preneur 16 formant un film 31 en polymere reticula- 
ble a une epaisseur uniforme et sensiblement egale a 
3 5 l'epaisseur desiree, 
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- et un element applicateur 17 en contact avec 
le cylindre preneur 16 et la bande metallique 1 et destine a 
transferer ledit film 31, d'une part, du cylindre preneur 16 
sur 1' element applicateur 17 et, d' autre part, dudit element 
5 applicateur 17 sur cette bande metallique 1 afin d ' obtenir 
un revetement d'epaisseur homogene . 

Les moyens de formation par ecoulement force de 
la nappe 3 0 en polymere reticulable comprennent une machine 
d' extrusion non representee, de type classique, munie d'une 
10 filiere 12 comportant une fente d 1 extrusion 13 et un organe 
de regulation de debit, non represents, constitue par exem- 
ple par une pompe doseuse et disposee entre la machine d 1 ex- 
trusion et la filiere 12. 

Le cylindre preneur 16 comporte une surface 
15 dure, usinee ou rectifiee et est positionne avec un tres 
grande precision de maniere a presenter une geometrie par- 
faitement uniforme et un parallelisme optimum par rapport a 
la fente d' extrusion 13 de la filiere 12. 

Ce cylindre preneur 16 a une surface metallique 
2 0 dure comme par exemple a base d'acier revetu ou nu ou a base 
de materiau ceramique . 

Le cylindre preneur 16 est chauffe a une tempe- 
rature sensiblement egale ou superieure, d'une part, a la 
temperature de la nappe 3 0 et, d' autre part, a la tempera- 

2 5 ture de ramol lis semen t du polymere reticulable et est en- 

traine en rotation, par des moyens appropries, non represen- 
tees, dans le meme sens que le cylindre 3 de support de la 
bande metallique 1, comme represents par les f leches fl sur 
la Fig. 2. 

3 0 La formation de la nappe 3 0 dudit polymere reti- 

culable du cylindre preneur . 16 est realisee par exemple par 
extrusion couchage ou par extrusion lamination. 

Dans le cas de 1' extrusion couchage, les moyens 
de formation par ecoulement force de la nappe 3 0 sont formes 
3 5 par la filiere 12 en appui contre la surface du cylindre 
preneur 16 et munie de moyens de reglage, de type classique, 
de la position des bords de la bande d' extrusion 13 de la- 
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dite filiere 12 par rapport a ladite surface du cylindre 
preneur IS. 

Dans le cas de 1' extrusion lamination, les 
moyens de formation par ecoulement force de la nappe 13 sont 
formes par la filiere 12, des moyens d'etirage de la nappe 
30 par ajustement du debit de la filiere 12 et/ou de la vi- 
tesse de rotation du cylindre preneur 16 , des moyens de re- 
glage, de type classique, de la position des bords de la 
fente d' extrusion 13 de ladite filiere 12 par rapport a la 
surface du cylindre preneur 16 et par des moyens 15 de pla- 
quage de la nappe 3 0 sur ladite surface du cylindre preneur 
16 . 

Les moyens 15 de plaquage de la nappe 3 0 sur la 
surface du cylindre preneur 16 sont formes par une lame 
d'air dirigee vers le cylindre preneur 16 au niveau de la 
generatrice de contact de ladite nappe 30 sur ledit cylindre 
preneur 16 ou par des moyens de plaquage electros tatique . 

Pour des moyens de plaquage electrostat ique , le 
cylindre preneur 16 est obligatoirement en metal. 

Des le contact avec le cylindre preneur 16, le 
film 31 en polymere reticulable est a une epaisseur uni- 
forme sensiblement egale a 1 'epaisseur desiree pour le reve- 
tement sur la bande metallique 1. 

La filiere 12 de la machine d' extrusion 11 
donne la repartition uniforme de la nappe 3 0 et de ce fait 
du film 31 et 1 ' epaisseur de ce film 31 est obtenue en 
jouant sur la vitesse de rotation du cylindre preneur 16 
et/ou de 1 ' element applicateur 17 et sur la vitesse de defi- 
lement de la bande metallique 1. 

L' element applicateur 17 comporte une surface 
deformable et est comprime entre le cylindre preneur 16 et 
la bande metallique 1 en appui sur le cylindre de support 3. 

Dans l'exemple de realisation represents sur les 
Fig. 1 et 2 , 1 1 element applicateur 17 est forme par un cy- 
lindre revetu d'un materiau deformable, comme par exemple de 
1 ■ elastomere . 
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Selon une variante, 1' element applicateur est 
forme par une bande sans fin qui peut etre revetue d'un ma- 
ter iau deformable, comme par exemple de 1 ' elas tomere . 

Dans ce qui suit, la description sera faite avec 
5 un element applicateur constitue par un cylindre. 

Le cylindre applicateur 17 chauffe a une tempe- 
rature sensiblement egale ou superieure a la temperature du 
cylindre preneur 16, est entraine en rotation dans le meme 
sens que le cylindre de support 3 de la bande metallique 1, 
10 comme represente par les f leches f2 sur la Fig. 2. 

Le chauffage du cylindre preneur 16 et du cy- 
lindre applicateur 17 est obtenu par exemple par au moins 
une source interne disposee dans chaque cylindre et consti- 
tute par une circulation d'un fluide, des resistances elec- 
15 triques, des lampes a infrarouge ou par au moins une source 
externe 11 disposee au niveau des zones de transfert et 
constitute par des generateurs d'air chaud ou des lampes a 
infrarouge . 

De plus, le dispositif de revetement 10 comprend 
2 0 des moyens non representes, de type classique, de reglage 
des vitesses tangentielles du cylindre preneur 16 et du cy- 
lindre applicateur 17 dans un rapport compris entre 0,5 et 2 
fois la vitesse de defilement de la bande metallique 1. 

Les vitesses du cylindres preneur 16 et du cy- 

2 5 lindre applicateur 17 peuvent etre reglees independamment 

1 ' une de 1' autre. 

Le dispositif de revetement 10 comprend aussi 
des moyens non representes de reglage de pression de con- 
tact, d'une part, entre le cylindre preneur 16 et le cylin- 
30 dre applicateur 17 et, d* autre part, entre le cylindre ap- 
plicateur 17 et la bande metallique 1. Ces moyens sont cons- 
titues par exemple par des verins hydrauliques ou des syste- 
mes vis-cremailleres et permettent d'ajuster les pressions 
de contact en fonction de la viscosite du polymere reticula- 

3 5 ble de maniere a assurer un transfert total de la matiere et 

a minimiser les efforts de friction. 
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Le cylindre de support 3 de la bande metallique 
1 est en acier ou en elastomere. 

Ainsi que represents a la Fig. 2, le cylindre 
preneur 16, le cylindre applicateur 17 et le cylindre de 
support 3 ont une longueur superieure a la largeur de la 
bande metallique 1. 

Selon une variante, le cylindre applicateur 17 
peut avoir une longueur inferieure a la longueur du cylindre 
preneur 16. 

L ' application du film 31 fluide et de faible 
epaisseur en polymere reticulable par voie thermique ou par 
voie physique est realisee, dans 1 ' exemple de realisation 
represents sur les figures, de la fagon suivante. 

La bande metallique 1 est maintenue a une tempe- 
rature egale ou superieure a la temperature de ramollisse- 
ment du polymere reticulable et les cylindres preneur 16 et 
applicateur 17 sont entraines en rotation dans le meme sens 
que le cylindre de support 3 de la bande metallique 1. 

A la sortie de la filiere 12 de la machine d 1 ex- 
trusion, la nappe 3 0 formee par ecoulement force est plaquee 
sur le cylindre preneur 16 de fagon a former le film 31 en 
polymere reticulable d' epaisseur uniforme correspondant sen- 
siblement a 1 1 epaisseur du revetement a former sur la bande 
metallique 1. 

Les temperatures des cylindres preneur 16 et/ou 
applicateur 17 sont ajustees pour optimiser la viscosite du 
polymere reticulable au cours de son transfert sur lesdits 
cylindres. 

Du fait de la pression exercee par le cylindre 
preneur 16 et la bande metallique 1 sur le cylindre applica- 
teur 17 de surface deformable, le film 31 est transfere du 
cylindre preneur 16 sur le cylindre applicateur 17 et de ce 
cylindre applicateur 17 sur la surface de la bande metalli- 
que 1 a revetir. 

Ensuite, la bande metallique 1 ainsi revetue 
passe dans les moyens 4 de prechauf f age , puis dans les 
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moyens 5 de chauffage de fagon a cuire le film 31 en poly- 
mere reticulable. 

Ce film 31 en polymere reticulable peut etre de- 
pose sur une bande metallique nue en acier ou en aluminium 
5 ou en alliage d' aluminium ou sur une bande metallique pre- 
revetue ou prepeinte. 

Le revetement ainsi realise sur la bande metal- 
lique 1 a par exemple une epaisseur comprise entre 5 et 50 
microns avec une uniformite d' epaisseur de quelques microns 
10 et cela malgre les defauts notables de planeite ou d'hetero- 
geneite d' epaisseur de la bande metallique 1. 

D'autres moyens de formation par ecoulement for- 
ce de la nappe 30 peuvent egalement etre utilises. 

Ainsi, les moyens de formation par ecoulement 
15 force de la nappe 3 0 peuvent etre formes par un bloc rigide 
en polymere reticulable applique sous pression controlee 
pour deposer des particules de polymere reticulable sur le 
cylindre preneur 16 et former la nappe 3 0 ou encore par un 
systeme de transfert sous un champ electros tat ique d'une 
20 poudre en polymere reticulable sur ce cylindre preneur 16 
pour former ladite nappe 30. 

Selon d'autres variantes, les moyens de forma- 
tion par ecoulement force de la nappe 3 0 peuvent etre formes 
par un systeme de projection de polymere reticulable fluide 

2 5 sur le cylindre preneur 16 ou par un systeme d ■ application 

sur ce cylindre preneur 16 d'une bande continue en polymere 
reticulable prealablement realisee pour former la nappe 30. 

Selon encore une autre variante, les moyens de 
formation par ecoulement force de la nappe 3 0 peuvent etre 

3 0 formes par une barre rotative disposee entre la filiere 12 

et ce cylindre preneur 16. 

La nappe 30 et le film 31 en polymere reticula- 
ble peuvent avoir une largeur inferieure a largeur de la 
bande metallique 1 pour revetir qu ' une partie de cette bande 
3 5 metallique 1 ou une largeur superieure a la largeur de cette 
bande metallique 1 pour revetir la totalite de ladite bande 
metallique 1. 
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Dans le cas ou la nappe 30 et le film 31 ont une 
largeur superieure a la bande metallique 1, comme represen- 
tee a la Fig. 2, il subsiste, de part et d' autre de la zone 
utile d ' application sur ladite bande metjallique 1, une por- 
5 tion de polymere reticulable qui n'est pas appliquee sur 
cette bande metallique 1. 

Cet exces de polymere reticulable doit etre en- 
leve afin d'eviter qu'il cree une surepaisseur sur le cylin- 
dre applicateur 17 ou sur le cylindre preneur 16. 

1C En effet, etant donne 1 ' espace qu'il subsiste 

entre le cylindre applicateur 17 et le cylindre de support 3 
de part et d' autre de la bande metallique 1 et du fait de 
l'epaisseur de cette bande metallique 1, 1 * exces de polymere 
reticulable reste sur le cylindre applicateur 17. 

15 Pour enlever cet exces de matiere, deux solu- 

tions sont envisageables . 

La premiere solution consiste a equiper le cy- 
lindre preneur 16 de moyens d' enlevement de 1 ' exces de poly- 
mere reticulable. 

20 Cet exces de matiere qui n'a pas ete depose sur 

la bande metallique 1 reste sur le cylindre applicateur 17 
et est transfere sur le cylindre preneur 16 du fait de la 
pression exercee sur la face deformable du cylindre applica- 
teur 17 . 

2 5 Dans ce cas , les . moyens d' enlevement de 1 1 exces 

de polymere reticulable depose sur le cylindre meneur 16 
sont formes par au moins une racle 20, par exemple metalli- 
que, en contact avec le cylindre preneur 16. 

Selon un exemple de realisation represents a la 

3 0 Fig. 3, les moyens d* enlevement de 1* exces de polymere reti- 

culable depose sur le cylindre preneur 16 sont formes par 
deux racles 20, par exemple metalliques, en contact cha- 
cune avec un bord laterale du cylindre preneur 16 en amont 
de la generatrice d ■ application de la nappe 30 sur ce cylin- 
3 5 dre preneur 16. 

De preference, la position transversale des ra- 
cles 20 sur le cylindre preneur 16 est assujettie, par des 
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moyens appropries non representes, a la largeur de la bande 
metallique 1 et/ou a la position transversale de cette bande 
metallique 1 sur le cylindre de support 3 . 

En effet, la position de cette bande metallique 
5 1 sur le cylindre de support 3 peut varier. 

Les racles 20 sont done en contact avec le cy- 
lindre preneur 16 et enlevent l'exces de polymere reticula- 
ble par frottement sur ledit cylindre 16. 

La seconde solution consiste a equiper le cylin- 
10 dre applicateur 17 de moyens d ' enlevement de l'exces de po- 
lymere reticulable . 

Ainsi que represented a la Fig. 4, ces moyens 
d ' enlevement de l'exces de polymere reticulable sur le cy- 
lindre applicateur 17 sont formes par un cylindre de recupe- 
15 ration 21, de preference metallique en contact avec le cy- 
lindre applicateur 17, et par au moins une racle 22 en con- 
tact avec ledit cylindre de recuperation 21. 

Ainsi, l'exces de polymere reticulable depose 
sur le cylindre applicateur 17 est transfere sur le cylindre 
20 de recuperation 21 du fait de la pression exercee par ledit 
cylindre de recuperation sur la surface deformable dudit cy- 
lindre applicateur 17 et cet exces de polymere reticulable 
est enleve du cylindre de recuperation 21 par la racle 22. 

Selon un autre mode de realisation, les moyens 
25 d ' enlevement de l'exces de polymere reticulable sur le cy- 
lindre applicateur 17 peuvent etre formes par un cylindre 
de recuperation 21 et par deux racles en contact chacune 
avec un bord lateral dudit cylindre applicateur 17. 

Les moyens d' enlevement de l'exces de polymere 
30 reticulable depose sur le cylindre applicateur 17 ou sur le 
cylindre preneur 16 evitent d' avoir a ajouter des inserts au 
niveau de la fente 13 de la filiere d' extrusion 12 de fagon 
a calibrer des sa sortie de la filiere 12 la nappe 30 en po- 
lymere reticulable et de s ' accommoder des variations de lar- 
3 5 geur et de positionnement transversal de la bande metallique 
1 dans les limites de tolerances predefinies. 
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Selon une variante, le point d 'application du 
film 31 de polymere reticulable peut etre situe a un autre 
emplacement qu'en face du cylindre support 3 de la bande me- 
tallique 1 et, par exemple, sur un brin libre tendu de cette 
5 bande metallique 1 en aval dudit cylindre de support 3. 

Selon une autre variante, les deux faces de la 
bande metallique 1 peuvent etre revetues par un film 31 en 
polymere reticulable . 

Dans ce cas, un dispositif 10 d ' application du 
10 film 31 est dispose d ' un cote de la bande metallique 1 et un 
autre dispositif 10 d ' application du film 31 est dispose de 
1 ' autre cote de ladite bande metallique 1. 

Par ailleurs, le polymere reticulable peut etre 
pigmente et charge par exemple a 40% et plus en poids 
15 d ' oxyde de titane. 

A titre d' exemple, la formulation du melange de 
polymere reticulable est realisee comme suit : 

85% en poids d'un polyester polyol denomme 
URALAC P1460 de la societe DSM Resins (Pays Bas) presentant 
20 les caracteristiques suivantes : 



- Nombre moyen de -OH par molecule ; F ol moy = 3 

- Indice d'hydroxyle du polyol I 0H = 3 7 a 47 

- Masse molaire moyenne (en masse) M w = 20000g/mole 
25 - Masse molaire moyenne (en nombre de molecule) M n = 4090 

- Indice de polydispersite M w /M n : I p =4,9 

(L' indice d'hydroxyle du polyol I oh etant defini comme la 
quantite necessaire de potasse - en mg - pour neutraliser 
toutes les fonctions hydroxyle ; on a done : 
30 F r . lmoy = I OH x M n /56100) 

- comme durcisseur, 15% en masse d'isocyanate bloque denomme 
VESTAGON BF 1540 de la societe HULS, constitue essentielle- 
ment d'uretidione d'IPDI. 

- Nombre moyen de -NCO par molecule : P iBO " = 2 

3 5 - Temperature de fusion comprise entre 105°C et 115°C 

- Temperature de deblocage de reticulation = 160°C 

- Quantite totale de radicaux NCO = 14,7 a 16% massique 
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- Proportion radicaux NCO libres (non bloques) < 1% massi- 
que, 

- pour une vitesse de cisaillement de 10s* 1 , on a une visco- 
site 

5 . 900 Pa.s a 120°C 

. 400 Pa.s a 130°C 
. 180 Pa.s a 140°C 
80 Pa.s a 150°C. 
Ce melange est entierement a l'etat fluide et/ou 
10 visqueux a partir d'une temperature egale a 120°C et sa tem- 
perature de reticulation rapide est comprise entre 170° et 
250°C. 

Le dispositif de revetement selon 1 ' invention 
permet, grace a 1 1 utilisation, d'un element applicateur de 

15 surface deformable, d'obtenir un revetement en polymere re^ 
ticulable d'epaisseur uniforme applique d'une maniere homo- 
gene sur une bande metallique presentant une rugosite impor- 
tante d' amplitude comparable a l'epaisseur du film et cela 
grace au contact parfait entre 1 ' element applicateur et la 

20 surface de la bande metallique a revetir, malgre les defauts 
de planeite et d ' heterogeneite d'epaisseur de ladite bande 
metallique . 

La vitesse de 1* element applicateur peut etre 
ajustee a un niveau sensiblement superieur a la vitesse de 
25 defilement de la bande metallique de maniere a obtenir une 
parfaite continuite du revetement et un excellent etat de 
surface de ce revetement en polymere reticulable transfere 
sur cette bande metallique. 

Le dispositif de revetement selon 1 1 invention 
3 0 peut egalement etre utilise pour une bande metallique des- 
cendante ou horizontale. 

Par ailleurs, le dispositif de revetement selon 
1 ■ invention permet de pouvoir revetir en continu des bandes 
metalliques de differentes largeurs ou de revetir simultane- 
3 5 ment plusieurs bandes metalliques disposees parallelement 
les' unes aux autres et de s'affranchir par des moyens sim- 
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pies et efficaces des fluctuations de largeur et de posi- 
tionnement transversal de la ou des bandes metalliques. 

Le dispositif de revetement selon 1* invention 
permet de faciliter 1 ' alimentation reguliere et uniforme du 
5 revetement en polymere reticulable en select ionnant le mode 
d ' alimentation le mieux adapte en fonction du produit a met- 
tre en oeuvre . 

L'interet de ce large choix est particulierement 
important dans le cas de revetements thermodurcissables hau- 

10 tement reactifs dont 1 1 alimentation ne peut pas s'effectuer 
a uhe temperature elevee proche du domaine de reactivite. 

Ce dispositif permet egalement, dans le cas d ' un 
processus de reticulation par voie chimique, d'elever la 
temperature du revetement en polymere reticulable de maniere 

15 a reduire sa viscosite et a faciliter son transfert et son 
etalement sur la bande metallique. 

En effet, la temperature de la matiere delivree 
par le systeme d ' alimentation situe en amont du cylindre 
preneur est limitee a une valeur inferieure a celle du debut 

2 0 de reticulation pour eviter tout risque devolution du pro- 
duit dans le systeme d 1 alimentation . 

Du fait de cette limitation de temperature, il 
est impossible de reduire la viscosite du produit a un ni- 
veau suf f isamment bas pour faciliter son transfert et son 

25 bon etalement sur la bande metallique. Lors du contact avec 
les cylindres cliauffes, la matiere a transferer subit un 
echauf fement tres important, mais pendant une duree tres 
faible ce qui permet d' eviter tout risque de reticulation du 
produit a ce niveau. 

30 Enfin, le dispositif selon 1 1 invention permet de 

compenser des fluctuations de largeur ou de position trans- 
versal de la bande metallique lors de 1 ' application et de 
s'affranchir des defauts d'uniformite de la bande metallique 
et de realiser un revetement d'epaisseur uniforme en surface 

35 sur un substrat metallique non uniforme. 
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RE VEND I CAT I ON S 
1. Procede de revetement en continu d'au moins 
une bande metallique (1) par un film (31) fluide en polymere 
reticulable exempt de solvant ou de diluant et d'epaisseur 
inferieure a celle de la bande metallique (1), caracterise 
en ce que : 

- on fait defiler en continu la bande metallique 
(1) sur ai! moins un cylindre de support (3), 

- on prechauffe ladite bande metallique (1) a 
une temperature sensiblement egale ou superieure a la tem- 
perature du film (31) fluide en polymere reticulable et a la 
temperature de ramollissement de ce polymere reticulable, 

- on forme par ecoulement force, sur une cylin- 
dre preneur (16) de surface dure, une nappe (30) homogene et 

15 d'epaisseur uniforme dudit polymere reticulable possedant 
une viscosite superieure a 10 Pa . s dans les conditions de 
formation de ladite nappe (30), ledit cylindre preneur (16) 
etant chauffe a une temperature sensiblement egale ou supe- 
rieure a la temperature de ladite nappe (30) et a la tempe- 
rature de ramollissement de ce polymere reticulable et en- 
traine en rotation dans le meme sens que le cylindre de sup- 
port (3) de la bande metallique (1) et on forme le film (31) 
en polymere reticulable a une epaisseur uniforme sensible- 
ment egale a 1' epaisseur desiree, 
25 " on comprime, entre le cylindre preneur (16) et 

la bande metallique (1) , un element applicateur (17) de sur- 
face deformable, chauffe a une temperature sensiblement 
egale ou superieure a la temperature du cylindre preneur 
(16) et entraine en rotation dans le meme sens que le cylin- 
3 0 dre de support (3) de la bande metallique (1) pour transfe- 
rer ce film (31), d'une part, du cylindre preneur (16) sur 
1' element applicateur (17) et, d' autre part, dudit element 
applicateur (17) sur la bande metallique (1) et obtenir un 
revetement d'epaisseur homogene. 
35 2 - Procede de revetement selon la revendication 

1, caracterise en ce que I'on revet le cylindre preneur (16) 
de ladite nappe (30) formee par extrusion couchage . 



20 
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3 . Procede de revetement selon la revendication 
1, caracterise en ce que 1 ' on revet le cylindre preneur (16) 
de ladite nappe (30) formee par extrusion lamination. 

4 . Procede de revetement selon la revendication 
5 1, caracterise en ce que 1 ' on revet le cylindre preneur (16) 
de particules de polymere reticulable deposes sur ledit cy- 
lindre preneur (16) par friction sous pression controlee 
d'un bloc rigide en polymere reticulable pour former ladite 
nappe (30). 

10 5. Procede de revetement selon la revendication 

1, caracterise en ce que 1 1 on revet le cylindre preneur (16) 
d'une poudre en polymere reticulable transferee sous un 
champ electrostatique pour former ladite nappe (30). 

6 . Procede de revetement selon la revendication 
15 1, caracterise en ce que 1 ' on revet le cylindre preneur (16) 

de polymere reticulable fluide projete sur ledit cylindre 
preneur (16) pour former ladite nappe (30). 

7 . Procede de revetement selon la revendication 
1, caracterise en ce que 1 * on revet le cylindre preneur (16) 

20 d'une bande continue en polymere reticulable prealablement 
realisee pour former ladite nappe (30) . 

8. Procede de revetement selon 1 ' une quelconque 
des revendications 1 a 7, caracterise en ce que 1 1 on a juste 
les temperatures du cylindre preneur (16) et/ou de 1' element 

25 applicateur (17) pour optimiser la viscosite du polymere re- 
ticulable au cours du transfert sur le cylindre preneur (16) 
et sur 1 ' element applicateur (17). 

9. Procede de revetement selon l'une quelconque 
des revendications 1 a 8, caracterise en ce que 1 ' on a juste 

30 les vitesses tangentielles du cylindre preneur (16) et de 
1' element applicateur (17) dans un rapport compris entre 0,5 
et 2 fois la vitesse de defilement de la bande metallique 
(1) . 

10. Procede de revetement selon l'une quelconque 
35 des revendications 1 a 9, caracterise en ce que 1 ' on forme 

la nappe (30) et le film (31) en polymere reticulable fluide 
a une largeur inferieure a la largeur de la bande metallique 
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(1) pour ne revetir qu ' une partie de cette bande metallique 
(1) - 

11. Procede de revetement selon l'une quelconque 
des revendications 1 a 9, caracterise en ce que 1 ' on forme 
la nappe (30) et le film (31) en polymere reticulable fluide 
a une largeur superieure a la largeur de la bande metallique 
(1) pour revetir la totalite de cette bande metallique (1). 

12. Procede de revetement selon l'une quelconque 
des revendications 1 a 9 et 11, caracterise en ce que 1 1 on 
enleve le polymere reticulable depose en exces sur le cylin- 
dre preneur (16) . 

13. Procede de revetement selon l'une quelcon- 
ques des revendications 1 a 9 et 11, caracterise en ce que 

I ' on enleve le polymere reticulable depose en exces sur 

I I element applicateur (17). 

14. Dispositif de revetement en continu d ' au 
moins une bande metallique (1) par un film (31) fluide en 
polymere reticulable exempt de solvant ou de diluant et 
d'epaisseur inferieure a celle de la bande metallique (1), 
caracterise en ce qu'il comprend : 

- des moyens d 1 entrainement en continu de la 
bande metallique (1), 

- au moins un cylindre (3) de support de la 
bande metallique (1) , 

- des moyens de prechauffage de la bande metal- 
lique (1) a une temperature egale ou superieure a la tempe- 
rature du film (31) fluide en polymere reticulable et a la 
temperature de ramollissement de ce polymere reticulable, 

- des moyens (12, 13, 15) de formation, sur un 
cylindre preneur (16) de surface dure, par ecoulement force 
d'une nappe (30) homogene et d'epaisseur uniforme dudit po- 
lymere reticulable possedant une viscosite superieure a 10 
Pa.s dans les conditions de formation de ladite nappe (30), 
ledit cylindre preneur (16) formant le film (31) en polymere 
reticulable a une epaisseur uniforme sensiblement egale a 
l'epaisseur desiree et etant chauffe a une temperature sen- 
siblement egale ou superieure a la temperature de ladite 
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nappe (30) et a la temperature de ramollissement de ce poly- 
mere reticulable et entraine en rotation dans le meme sens 
que le cylindre (3) de support de la bande metallique (1), 

- et un element applicateur (17) de surface de- 
5 formable, comprime entre le cylindre preneur (16) et la 
bande metallique (1), chauffe a une temperature sensiblement 
egale u super ieure a la temperature du cylindre preneur 
(16) et entraine en rotation dans le meme sens que le cylin- 
dre (3) de support de la bande metallique (1) pour transfe- 

10 rer ledit film (31), d'une part, du cylindre preneur (16) 
sur cet element applicateur (17) et, d' autre part, dudit 
element applicateur (17) sur la bande metallique (1) et ob- 
tenir un revetement d'epaisseur homogene . 

15. Dispositif de revetement selon la revendica- 

15 tion 14, caracterise en ce que les moyens de formation par 
ecoulement force de la nappe (30) comprennent une machine 
d' extrusion munie d'une filiere (12) comportant une fente 
d' extrusion (13) et un organe de regulation de debit dispose 
entre la machine d' extrusion (11) et la filiere (12). 

20 - 16. Dispositif de revetement selon les revendi- 

cations 14 et 15, caracterise en ce que les moyens de forma- 
tion par ecoulement force de la nappe (30) sont formes par 
la filiere (12) en appui contre la surface du cylindre pre- 
neur (16) et munie de moyens de reglage de la position des 

25 bords de la fente d' extrusion (13) de ladite filiere (12) 
par rapport a ladite surface du cylindre preneur (16) . 

17. Dispositif de revetement selon les revendi- 
cations 14 et 15, caracterise en ce que les moyens de forma- 
tion par ecoulement force de la nappe (30) sont formes par 

30 la filiere (12), des moyens d'etirage de la nappe (30) par 
ajustement du debit de la filiere (12) et/ou de la vitesse 
de rotation du cylindre preneur (16), des moyens de reglage 
de la position des bords de la fente d' extrusion (13) de la- 
dite filiere (12) par rapport a la surface du cylindre pre- 

35 neur (16) et par des moyens de plaquage de la nappe (30) sur 
ladite surface du cylindre preneur (16). 
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18. Dispositif de revetement selon les revendi- 
cations 14 et 15, caracterise en ce que les moyens de forma- 
tion par ecoulement force de la nappe (30) sont formes par 
une barre rotative disposee entre la filiere (12) et le cy- 

5 lindre preneur (16) . 

19. Dispositif de revetement selon la revendica- 
tion 14, caracterise en ce que les moyens de formation par 
ecoulement force de la nappe (3 0) sont formes par un bloc 
rigide en polymere reticulable applique sous pression con- 

10 trolee sur ledit cylindre preneur (16) pour former ladite 
nappe (30). 

20. Dispositif de revetement selon la revendica- 
tion 14, caracterise en ce que les moyens de formation par 
ecoulement force de la nappe (3 0) sont formes par un systeme 

15 de transfert sous un champ electros tatique d 1 une poudre en 
polymere reticulable sur le cylindre preneur (16) pour for- 
mer ladite nappe (30) . 

21. Dispositif de revetement selon la revendica- 
tion 14, caracterise en ce que les moyens de formation par 

2 0 ecoulement force de la nappe (3 0) sont formes par un systeme 
de projection de polymere reticulable fluide sur ledit cy- 
lindre preneur (16) pour former ladite nappe (30). 

22. Dispositif de revetement selon la revendica- 
tion 14, caracterise en ce que les moyens de moyens de for- 

2 5 mat ion par ecoulement force de la nappe (30) sont formes 
par un systeme d ' application sur le cylindre preneur (16) 
d 1 une bande continue en polymere reticulable prealablement 
realisee pour former ladite nappe (30). 

23. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
30 conque des revendications 14 a 22, caracterise en ce qu'il 

comprend des moyens de reglage des. temperatures du cylindre 
preneur (16) et/ou de 1 ' element applicateur (17) pour opti- 
miser la viscosite du polymere reticulable au cours du 
transfert sur le cylindre preneur (16) et sur 1 ■ element ap- 
35 plicateur (17) . 

24. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
conque des revendications 14 a 23, caracterise en ce qu'il 
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comprend des moyens de reglage des vitesses tangentielles du 
cylindre preneur (16) et de 1 * element applicateur (17) dans 
un rapport compris entre 0 , 5 et 2 fois la vitesse de defile- 
ment de la bande metallique (1). 
5 25. Dispositif de revetement selon l'une quel- 

conque des revendications 14 a 24, caracterise en ce qu'il 
comprend des moyens de reglage de la pression de contact en- 
tre, d ' un-? part, le cylindre preneur (16) et 1 1 element ap- 
plicateur (17) et, d'autre part, 1' element applicateur (17) 

10 et la bande metallique (1) . 

26. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
conque des revendications 14 a 25, caracterise en ce que le 
cylindre preneur (16) a une surface metallique dure comme 
par exemple a base d'acier revetu ou nu . 

15 27. Dispositif de revetement selon l'une quel- 

conque des revendications 14 a 25, caracterise en ce que le 
cylindre preneur a une surface dure a base de materiau en 
ceramique . 

28. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
20 conque des revendications 14 a 17 et 23 a 27, caracterise en 
ce que les moyens de plaquage de la nappe (30) sur le cylin- 
dre preneur (16) comprennent une lame d'air dirigee sur le 
cylindre preneur (16) au niveau de la generatrice de contact 
de ladite nappe (30) sur ledit cylindre preneur (16). 
25 29. Dispositif de revetement selon l'une quel- 

conque des revendications 14 a 17 et 23 a 27, caracterise en 
ce que les moyens de plaquage de la nappe (30) sur le cylin- 
dre preneur (16) sont des moyens de plaquage electrostatic 
que . 

3 0 30. Dispositif de revetement selon l'une quel- 

conque des revendications 14 a 29, caracterise en ce que la 
nappe (3 0) et le film (31) en polymere reticulable fluide 
ont une largeur inferieure a la largeur de la bande metalli- 
que (1) pour revet ir qu'une partie de cette bande metallique 

35 (1) . 

31. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
conque des revendications 14 a 29, caracterise en ce que la 
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nappe (30) et le film (31) en polymere reticulable fluide 
ont une largeur superieure a la largeur de la bande metalli- 
que (1) pour revetir la totalite de cette bande metallique 
(1) . 

5 32. Dispositif de revetement selon 1 ' une quel- 

conque des revendications 14 a 29 et 31, caracterise en ce 
qu'il comporte des moyens (20) d' enlevement de 1 * exces de 
polymere reticulable depose sur le cylindre preneur (16) . 

33. Dispositif de revetement selon la revendica- 
10 tion 32, caracterise en ce que les moyens d' enlevement sont 

formes par au moins une racle (20) en contact avec le cylin- 
dre preneur (16) en amont de la generatrice d 1 application de 
ladite nappe (30) sur ce cylindre preneur (16) . 

34. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
15 conque des revendications 14 a 29 et 31, caracterise en ce 

qu'il comporte des moyens (21, 22) d' enlevement de lexces 
de polymere reticulable depose sur 1' element applicateur 
(17) . 

35. Dispositif de revetement selon la revendica- 
20 tion 34, caracterise en ce que les moyens d' enlevement sont 

formes par un cylindre de recuperation (21) en contact avec 
1 ' element applicateur (17) et par au moins une racle (22) en 
contact avec ledit cylindre de recuperation (21) 

36. Dispositif selon l'une quelconque des reven- 
25 dications 14 a 35, caracterise en ce que 1 ' element applica- 
teur (17) est forme par un cylindre revetu d'un materiau de- 
f ormable . 

37. Dispositif de revetement selon l'une quel- 
conque des revendications 14 a 35, caracterise en ce que 

30 1' element applicateur (17) est forme par une bande sans fin. 

38. Dispositif de revetement selon la revendica- 
tion 36, caracterise en ce que le materiau def ormable est de 
1 ' elastomere . 
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